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Качество и стойкость кованых деталей определяется комплексом 
механических свойств материала. Сопоставление твердости поковок, 
их механических свойств, макроструктуры, микроструктуры с 
результатами эксплуатации позволяет оценить влияние данных 
параметров на изменение срока службы кованой детали. В научной 
литературе не в достаточной степени освещены данные по анализу 
стойкости деталей металлургического оборудования.  
В целях определения влияния механических свойств, 
макроструктуры, микроструктуры, получаемых при режимах ковки, на 
эксплуатационные свойства кованых деталей был проведен ряд 
экспериментально-промышленных исследований в условиях блока 
ремонтных цехов ПАО «ММК им. Ильича» (теперь ООО «Метинвест–
МРМЗ»). Во всех случаях ковку проводили на гидравлическом 
ковочном прессе ДП 1141А1 номинальной силой 12,5 МН. 
Заключения сделаны по результатам микроструктурного и 
фрактографического анализа кованых деталей, вышедших из строя: 
- Деталь «Дорн 12‖» – низкое качество микроструктуры изделия 
было обусловлено неудовлетворительным выбором режимов ковки, 
вследствие чего по сечению металла наблюдается значительная 
неравномерность накопленной деформации; 
- Деталь «Ролик» – вследствие недостаточной интенсивности 
пластической деформации и неравномерности еѐ распределения была 
получена поковка с неудовлетворительной микроструктурой; 
- Поковка «Ось» – микроструктура оси неоднородная феррито-
перлитная крупнозернистая, значительные по протяженности 
скопления сульфидных включений фиксировали на УЗК как дефекты; 
также выявлено, что выбранные режимы ковки не обеспечили 
равномерной проработки структуры металла, несмотря на уков 19,75. 
Таким образом, для улучшения качества изготовляемой поковки 
необходимо произвести оптимизацию режимов пластической 
деформации металла, так как используемые технологические режимы 
не позволяют добиться получения поковки с требуемыми 
эксплуатационными характеристиками. 
 
